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Abstract of DE31 42850 

Hot-melt adhesive article made of plastic, 
characterised by a mixture of a) 5-10% by 
weight of thermoplastic elastomer having a 
heat deflection temperature of 240 DEG C, b) 
65-80% by weight of thermoplastic elastomer 
having a heat deflection temperature of 160 
DEG C and c) 15-30% by weight of carbon 
black. 
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Schmelzvarklebender Geganstand 



Schmelzverkiebender Gegenstand aus Kunststoff, gekenn- 
zeichnet durch eine Mischung aus 

a) 5-10Gew.-% thermoptastischem Elastomer mit einer 
Temperaturbestandigkeit bis 240° C, 

b) 65-80 Gew.-% thermoplastischem Elastomer mit einer 
Temperaturbestandigkeit bis 160° C und 

C) 1 5-30 Gew.-% RuB. (31 42 850) 
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Anspruche : 

1. Schmelzverklebender Gegenstand aus Kunststoff, gekenn- 
zeichnet durch eine Mischung aus 

a) 5 - 10 Gew.-% thermoplastischem Elastomer mit einer 
Temperaturbestandigkeit bis 24 0° C 

b) 65 - 80 Gew,-% thermoplastischem Elastomehr mit einer 
Temperaturbestandigkeit bis 160° C 

c) 15 - 30 Gew.-% RuB. 

2. Gegenstand nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , daS 
Polyester-Elastomer verwendet wird. 
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Schmelzverklebender Gegenstand 

Die Erfindung bezieht sich auf einen schmelzverklebenden 
Gegenstand aus Kunststoff . 

Haufig besteht das Problem, mehr Oder weniger regelmaBig 
geformte Sffnungen dicht zu verschlieBen, z.B. urn im Ka- 
rosseriebau Korrosion durch Exndringen von Feuchtigkeit 
zu verhindern. 

Dies 1st z.B. der Fall bei. Lackaus lauf lochern in Karosserien 
von Kraftfahrzeugen. Bekannte Lochs topf en verwenden e las to- 
me res Material, urn sowohl einen mechanischen Festsitz des 
Lochstopfens als auch eine Abdichtung zu erhalten. Da die zu 
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verschlieBenden Locher haufig groBe Toleranzen aufweisen, 
hangt der dichte VerschluB unter Umstanden von der Genauig- 
keit in der Abmessung des_ Werkstuckloches ab. Deshalb ist 
auch bekannt geworden, Lochstopfen in Verbindung mit Schme lz- 
kleber einzusetzen (DE-OS 21 44 359) . SchlieBlich ist auch 
bekannt geworden. Lochs topf en insgesamt aus Schme lzkleber 
her zuste lien, die nach dem Erwarmen dichtend und haftend im 
Bereich des Lochrandes fixiert sind (DE-OS 23 14 021) . Das 
Verkleben von Lochstopfen aus Kunsts toff material mit Hilfe. 
eines Schme lzklebers ist vom Auf tragsverf ahren verhaltnis- 
maBig aufwendig. Ferner ist es auBerordentlich schwierig, 
nicht einsehbare Werkstiicklocher darauf zu kontrollieren, ob 
eine iiber den gesamten Umfang wirksame Abdichtung durch Ver- 
klebung zustande gekommen ist, AusschlieBlich aus Schmelz- 
kleber bestehende Lochstopfen mussen durch geeignete Einsatze 
aus Kunststoff oder Metall formstabil gemacht werden. Gleich- 
wohl besteht die Gefahr, daB bei einem zu starken Schmelzen 
kein ausreichender Festsitz im Werkstuckloch mehr erzielt wird, 
da der Schme lzklebstof f abgetropft ist, und gleichzeitig den 
Brennofen erheblich verunreinigt . 

Diese Aufgabe wird gelost durch eine Mischung aus 

a) 5 - 10 Gew.-% thermoplastischem Elastomer mit einer 
Temperaturbestandigkeit bis 24 0° C 

b) 65 - 80 Gew.-% thermoplastischem Elastomer mit einer 
Temperaturbestandigkeit bis 160° C, und 

c) 15-30 Gew.-% RuB. 
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Das eine Temperaturbes tandigkeit bis 160° C aufweisende thermo- 
plastische Elastomer iibernimmt die Funktion eines Schmelzklebers 
und sorgt fur eine ausreichende Verklebung mit einera Tragerwerk- 
stiick, wenn ausreichende Hitze aufgebracht wird. Dies ist bei- 
spielsweise der Fall bei einem Stopfen fur Lackauslauf locher im 
Karosseriebau. Die beim Trocknen des-Lackes verwendeten Tempera- 
turen liegen in einer GroBenordnung, daB das weniger temperatur- 
bestandige Elastomer weich bzw. schmelzf lussig wird und sich 
mit dem Werkstiick verbindet. Das temperaturbestandigere Elasto- 
mer bleibt weiterhin formstabil und erhalt die Form des Stopf ens . 

Es versteht sich, daB die jeweils anzuwendenden Temperaturen 
unterschiedlich sein konnen, Zur Anpassung daran wird ent- 
sprechend das Mischungsverhaltnis der genannten drei Kompo- 
nenten geandert. Bei hoheren Temperaturen wird ein hoherer 
Anteil an thermoplastischem Elastomer von hoherer Temperatur- 
bes tandigkeit sowie von RuB verwendet. Bei niedrigen Tempera- 
turen wird der Anteil dieser beiden Komponenten zugunsten der 
dritten verringert. Als thermoplastisches Elastomer wird nach 
einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung vorzugsweise ein 
Polyesterelastomer verwendet. 

Die erf indungsgemaBe Mischung ist keine physikalische Mischung , 
sondern eine mechanische Mischung, d.h. Bereiche des einen 
thermoplastischen Elastomers wechseln mit Bereichen des an- 
deren Elastomers ab. 
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Als RuB kann irgendein Pigment oder Fiillstoff verwendet wer- 
den, wie er in der Technik allgemein bekannt ist. Als Bei- 
spiele werden angegeben, die RuB type RT {semi reinforcing 
furnace) , ISAF (intermediate abrasion furnace) oder SAF 
{super abrasion furnace) . 

Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung wird nachfolgend anhand 
von Zeichnungen naher beschrieben. 

Fig. 1 zeigt einen Schnitt durch einen Lochstopfen fur Lack- 

auslauf locher r der mit einer erf indungsgemafien Mischung 
hergestellt worden ist. 

Fig. 2 zeigt vergroBert einen Abschnitt des Lochstopfens nach 
Fig. 1 nach dem Einsatz in ein Loch. 

Bevor auf die in den Zeichnungen darges tellten Figuren und 
Einzelheiten naher eingegangen wird r sei vorangestellt, daB 
jedes der beschriebenen und gezeigten Merkmale fur sich oder 
in Verbindung mit Merkmalen der Anspruche von erf indimgswe- 
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In den Figuren ist ein tellerf ormiger Lochstopfen 10 aus . 
elastomerem Kunststof fmaterial dargestellt. Der Lochstopfen 10 
ist kreisformig und besitzt einen ebenen Bodenabschnitt 11 9 
einen dazu im Winkel verlaufenden ersten Kragenabschnitt 12, 
einen im spitzen Winkel zum ersten Kragenabschnitt 12 verlau- 
fenden zweiten Kragenabschnitt 13 sowie einen im Querschnitt 
kreisformig gewolbten Flansch 14. Die Kragenabschnitte 12, 13 
bilden eine im Querschnitt V-formige Ringnut 15. Die Oberseite 
des Bodenabschnitts 11 liegt in der Hohe der Oberseite des 
Flansches 14. 

Von der AuBenseite des Kragenabschnitts 13 ist eine geneigte 
Schulter 16 angeformt, die den unteren Rand eines Loches einer 
Werkstiickplatte 17 untergreift, wahrend der freie Rand 18 des 
Flansches 14 auf der Oberseite der Werkstiickplatte 17 zu lie- 
gen kommt. Zum besseren Einsetzen in das Werks tuckloch ist 
der auBere Kragenabschnitt 13. rampenartig angeschragt, wie 
bei 19 gezeigt. Beim Einsetzen in das Werkstiickloch wird da- 
durch der auBere Kragenabschnitt 13 radial einwarts verformt, 
ebenso wie der Kragenabschnitt 12. Der aus den Abschnitten 12 
und 13 gebildete Kragen stellt daher eine in radialer Richtung 
wirkende Feder dar. 
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Das Material des Lochs topf ens 10 setzt sich aus folgender 
Mis chung zusammen: 

Einem thermoplastischen Elastomer mit einer Temperaturbe- 
standigkeit bis -240° C mit 5 bis 10 Gew.-% Anteil. 
Einem thermoplastischen Elastomer mit einer Temperaturbe- 
standigkeit bis 160° C und einem 65 - 80 Gew.-% Anteil. 

SchlieBlich 15-30 Gew.-% RuB. 

Ein praktisches Ausf iihrungsbeispiel enthalt folgende Werte: 

10 Gew.-% hochschmelzendes ?o lyes tere las tomer 
69 Gew.-% niedrigschmelzendes Po lyes tere las tomer 
21 Gew.-% SAT RuB. 
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Das thermoplastische Elastomer ist vorzugsweise ein Polyester- 
el as tome hr. RuB wird vorzugsweise aus den geeigneten Typen 
ausgewahlt. 

Der Lochstopfen 10 wird zunachst mechanisch im Werkstuckloch 
plaziert, wie in Fig. 2 dargestellt. Bei einer ausreichenden 
Erwarraung, beispielsweise wahrend des Lackbrennprozesses , 
schmilzt der weniger hitzebestandige Anteil des thermoplasti- 
schen Elastomers, so daB es im Bereich der Beriihrung zwischen 
Werkstiickplatte 17 und Lochstopfen 10 zu einer Verklebung 
kommt. Dies ist am Ende 18 des Flansches 14 und auf der Auflen- 
seite des Kragenabschnitts 13 der Fall. 
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